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Se pueden obtener vigas de casi
todas las dimensiones y longitudes
por la técnica del laminado, que con-
siste en ensamblar con colas sintéti-
cas «capas» de madera cuyas fibras
van en e mismo sentado. Cuando €
arquitecto emplea vigas leminadas en
construecién, no estd limitado por las
dimensiones del arbol y puede tratar
la madera como cualquier material
de construccion moderno. La técnica
del laminado permite, ademas, em-
plear maderas de calidad inferior, a
condicién de poder repartir las ca-
racteristicas que reducen la resisten-
cia, como los nudos, en toda la sec-
cion transversal de la viga para ob-
tener asi un producto uniforme.

Los métodos actualmente emplea-
dos en la fabricacion de madera la-
minada de construccién requieren un
cierto numero de operaciones separa-
das que comprende la formacion de
los lazos en la'testa de los tablones,
el retestado de los mismos a los lar-
gos requeridos Yy finalmente €l en-
colwdo de todo el conjunto que se
coloca en un camién hasta que | a eola
frague (generalmente ocho horas).

BASE DE UNA INSTALACION
AUTOMATICA

El laboratorio de investigacion del
Forest Products Princes Risborough,
Buckinghamshire, Inglaterra, ha fa-
bricado y puesto a punto una ma-
quina prototipo que asegura todas
estas operaciones y permite producir
en continuo madera laminada de
construccion; lo que reduce los gas-
tos de fabricacion. Se piensa que
esta maquina podria formar la base
de una instalacién automatica que
produzca una gama de vigas lamina-
das standard; lo cual reviste una
gran importancia por la gran deman-
da de vigas de dimensiones standard
en la construccién industrializada.

Otra caracteristica importante de
esta maquina es que aprovecha ta-
blones de pequefia longitud que no
servirian para obtener vigas por si
solos. Esta earacteristica puede inte-

resar a los pazses cuyos recursos fo-
restales se limitan a arboles de pe-
quefas dimensiones que una vez ase-
rrados dan tablones de poca lon-
gitud.

LOS TABLONES SE
ENCAJAN AUTOMATICAMENTE

En la maquina prototipo, tablones
de cualquier longitud se ponen pri-
mero al mismo ancho y al mismo
grueso y sus testas se fresan en for-
ma de cufias 0 «dedos». A continua-
eién, una de las caras del tablén se
unta de cola (o las dos, segun la po-
sicion final del tablén en la wviga)

con una encoladora de tipo eldsico.
La cola empleada en la instalacion
piloto es una resina urea-formalde-
hido, pero una resina resorcinolfenol-
formaldehido ha dado igualmente
buenos resultados. Los laxos en for-
ma de cufia se encolan igualmente y
el tablén se itroduce en la maquina.

Cuando la maquina esta en condi-
ciones de admitir un nuevo tablén se
enciende un piloto. Unas ruedas den-
tadas empujan cada tablén pura que
encaje contra el precedente, para ase-
gurar su buena unién en el encolado.

Al penetrar en la seccion de enco-
lado de la maquina, los tablones en-
tran en contacto y estan sometidos a
una presion que se eleva hasta 7 kg./
cm® con un par de caminos de roda-
mientos Sin fin provistos de patines.
Los patines que ejercen una presion
en la viga, son bloques de madera

provistos de hojas de polietileno muy
compacto.

SECCION DE ENCOLADC

La cola fragua por calefacciéon al-
ta frecuencia producida por un ge-
nerador de 12 kW, que funciona a
18,56 Mhz, por electrodos estaciona-
rios. La seccion de encolado tiene
2,3 m de largo y funciona a una
velocidad de alimentacién de 0,6 me-
tros por minuto. De esta forma fra-
gua la cola en menos de cuatro mi-
nutos. La viga, que sale de la ma-
quina, se puede cortar a la longitud
requerida.

La maquina prototipo se ha conce-
bido para admitir cinco tablones, ca-
da uno de los cuales puede tener
hasta 10 cm de ancho y entre 1,9y
5,08 cm de espesor. Las dimensiones
maximas de las vigas son de 10 por
25 cm vy longitud sélo limitada por
las dificultades de colocar una viga
demasiado larga. Se han decidido es-
tas dimensiones bajo un punto de
vista experimental, siendo la seccion
transversal el factor critico con &
empleo de calefaccién alta frecuen-
cia. Es evidente que con una maqui-
na de fabricacion en serie emplean-
do un generador de alta frecuencia
mas potente, y quiza una mayor Sec-
cion de encolado, se podrian alcanzar
velocidades mas elevadas durante to-
da la operacion.

Cuando |0s trabajos de estudio es-
tén mas avanzados, se piensa que la
maquinas sumindistrard datos que
permiten construir un modelo para
produceién en serie que pueda reci-
bir un mayor nimero de tablones y
trabajar a mayores velocidades. El
modelo de instalacién piloto es ob-
jeto de una patente registrada por
la Oficina Naefonal Britanica para
€ Desarrollo de |a Investigacién, con
la cual el laboratorio de investigacién
del Forest Products pasard a poner-
se en relacién con los sectores de la
industrie @ quienes interesa esta ma-
quina. J. STEWART
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